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Abstrak 
Baja   ASSAB  618S   adalah   campuran  Cr-Ni-Mo   yang   sering   digunakan  untuk 
pembuatan mur, pasak dan alat permesinan pada industri petrolium. Pada proses electroplating, 
chrome banyak dipakai karena lapisan chrome mempunyai sifat yang tahan terhadap korosi, 
dapat dipergunakan secara luas dalam aplikasi yang membutuhkan ketahanan terhadap 
ketahanan korosi. Penelitian dilakukan dengan metode penelitian eksperimental (experimental 
research). Variabel bebas dalam penelitian ini adalah temperatur larutan elektrolit dengan 
variasi 55𝑜𝐶 ; 60𝑜𝐶 ; 65𝑜𝐶 dan70𝑜𝐶. Variabel terikat pada penelitian ini adalah laju korosi 
pada hasil pelapisan electroplating hard chrome. Variabel terkontrol pada penelitian ini adalah 
jarak elektroda dengan variasi 3 dan 9 cm. Dari hasil penelitian diketahui bahwa temperatur 
larutan elektrolit, jarak elektroda, dan interaksi antara temperatur larutan elektrolit dan jarak 
elektroda berpengaruh secara nyata terhadap laju korosi hasil pelapisan electroplating hard 
chrome. Nilai laju korosi tertinggi didapat dari variasi temperatur larutan elektrolit 55𝑜𝐶 dan 
jarak elektroda 9 cm sebesar, sebesar 4,9546 𝑥 10−1mmpy. Nilai laju korosi terendah didapat  
pada variasi temperatur larutan elekrolit 70𝑜𝐶 dan jarak elektroda 3 cm yaitu sebesar 
4,9982 𝑥 10−5mmpy. Hal ini dikarenakan semakin meningkat  temperatur  larutan elektrolit  
dan semakin dekat  jarak elektroda maka akan meningkatkan ikatan antar ion logam pelapis. 
Kata Kunci: electroplating, hardchrome, laju korosi, jarak elektroda, temperature elektrolit 
Abstract 
ASSAB steel 618S is a mixture of Cr-Ni-Mo is often used for the manufacturer of nut, cotter pin and 
machining tools in petroleum industry. In the electroplating process, chrome widely used for 
chrome layers have properties that are resistant to corrosion, it can be widely used in applications 
that require resistance to corrosion. The study was conducted with experimental research methods. 
The independent variable in this study is the temperature of the electrolyte solution with variations 
55𝑜𝐶 ; 60𝑜𝐶 ; 65𝑜𝐶 dan70𝑜𝐶. The dependent variable in this study was the rate of corrosion on 
the results of electroplating hard chrome plating. Controlled variable in this study is the electrode 
spacing with variation 3 and 9 cm. The survey results revealed that the temperature of the 
electrolyte solution, electrode spacing, and interaction between the temperature of the electrolyte 
solution and electrode spacing significantly affect the corrosion rate results electroplating hard 
chrome plating. The highest corrosion rate value derived from temperature variations in the 
electrolyte solution 55𝑜𝐶 and 9 cm electrode spacing of, for 4,9546 𝑥 10−1mmpy. Low corrosion 
rate value obtained in the electrolyte solution temperature variations 70𝑜𝐶 and the electrode spacing of 3 
cm that is equal 4,9982 𝑥 10−5mmpy. This is because increasing the temperature of the electrolyte 
solution and the closer electrodes will increase the bond between the coating metals ions. 
Keywords: electroplating, hardchrome, corrosion rate, electrode distance, electrolyte temperatur 
PENDAHULUAN 
Salah satu hal yang paling diperhitungkan dalam perindustrian logam adalah korosi. Korosi adalah penurunan 
mutu logam akibat reaksi elektrokimia dengan lingkungannya (Chamberline, 1991). Pengendalian korosi dapat 
dilakukan dengan melakukan proses finishing pada logam. Finishing diperlukan bagi logam-logam yang mudah 
mengalami korosi, misalnya baja yang termasuk murah dan kuat sehingga efektif. Pada penelitian sebelumnya 
jarak anoda-katoda dan durasi pelapisan electroplating hard chrome pada baja ST-37 berpengaruh secara nyata 
terhadap hasil uji laju korosi (Alphanoda, 2016). 
Finishing memiliki banyak macam, ada yang sekedar dipoles agar halus dan mengkilat, dapat pula dilapisi 
dengan logam lain agar sifatnya berubah. Banyak benda di sekitar kita yang diberi proses finishing berupa 
lapisan logam, baik untuk melindungi maupun memperindah logam dibaliknya yang menyediakan kekuatan dan 
kekakuan (Chamberline, 1991). 
Pelapisan logam dapat dilakukan dengan berbagai cara, salah satu cara yang sering digunakan adalah 
pelapisan logam secara elektrolisis (electroplating). Electroplating merupakan salah satu proses pelapisan pada 
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permukaan logam yang memiliki keunggulan, yaitu memperbaiki material tanpa mengubah sifat fisik dan 
mekanik asli dari bahan yang dilapisi serta dapat dikontrol tingkat ketebalan lapisannya dengan beberapa variasi. 
Dalam proses electroplating hal-hal yang mempengaruhi hasil pelapisan diantaranya adalah rapat arus (current 
density, konsentrasi larutan elektrolit, temperatur elektrolit dan waktu yang digunakan selama proses 
berlangsung. 
Keunggulan dari electroplating adalah dapat memperbaiki kualitas permukaan bahan tanpa merubah sifat 
fisik dan mekanik asli dari bahan yang dilapisi, serta dapat dikontrol tingkat ketebalan lapisannya dengan 
berbagai variasi (Fennese, 1996). Proses chromium electroplating dipilih karena mudah dikerjakan, biaya 
ekonomis, serta memberikan penampilan yang bagus. Dengan adanya arus yang mengalir dari sumber maka 
electron “dipompa” melalui elektroda positif (anoda) menuju elektroda negative (katoda). Dengan adanya ion-
ion logam didapat dari elektrolit maka menghasilkan logam yang melapisi permukaan logam lain yang dilapisi.  
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui Pengaruh Temperatur Larutan 
Elektrolit Dan Jarak Elektroda Terhadap Laju Korosi Pada Hasil Pelapisan Electroplating Hard Chrome baja 
ASSAB. Untuk menjadikan penelitian ini lebih terarah maka perlu ditetapkan batasan-batasan masalah yaitu 
meliputi: Larutan elektrolit yang digunakan adalah campuran antara asam khromat dengan asam sulfat dengan 
konsentrasi larutan 300g/1 chromium trioksida (CrO3), serta 3g/1 asam sulfat (H2SO4); material yang digunakan 
sebagai spesimen uji adalah baja ASSAB 618S; spesimen uji telah dibentuk produk berupa pegangan pintu; 
variasi temperatur yang telah ditentukan 55oC, 60oC, 65oC dan 70oC; jarak anoda dan katoda yaitu 3 dan 9 cm; 
proses pelapisan dilakukan selama 45; hanya membahas korosi hasil dari proses electroplating hard chrome. 
METODE 
Penelitian ini akan mencari pengaruh dua faktor yaitu temperatur elektrolit dan jarak elektroda terhadap laju 
korosi electroplating hard chrome. Dimana faktor temperatur elektrolit sebanyak lima level dan jarak elektroda 
sebanyak dua level, maka dalam penelitian ini digunakan model analisa dua arah dengan interaksi. Ulangan 
sebanyak dua kali sehingga secara keseluruhan diperlukan sampel untuk dianalisis. 
Tabel 1 Rancangan Penelitian 









Keterangan :  
Y    =  laju korosi 
Yijk  = data laju korosi pada variasi temperature elektrolit ke-i dan temperature larutan electrolit dan jarak 
         elektroda ke-j serta ulangan ke-k 
Pada perhitungan laju korosi menggunakan 𝑖𝑐𝑜𝑟𝑟 =  
𝑖𝑐𝑜𝑟𝑟
𝐴




 kemudian di buat regresi hubungan laju korosi dengan temperature elektrolit menggunakan desain grafik 
seperti berikut. 
 










Gambar 1 Rancangan Grafik Hasil Penelitian 
Prosedur Penelitian 
Langkah-langkah yang diambil dalam penelitian ini adalah : 
1. Memotong spesimen sesuai dengan bentuk dan ukuran yang ditentukan. 
2. Membilas benda kerja dengan air untuk menghilangkan kotoran yang menempel lalu benda kerja 
dikeringkan. 
3. Melakukan pickling asam dengan cara mencelup benda kerja kedalam larutan 90% Asam Sulfat + 10% 
aquades selama satu menit. 
4. Membilas benda kerja menggunakan aquades untuk menghilangkan sisa asam, kemudian mengeringkan 
benda kerja. 
5. Menyiapkan larutan elektrolit dengan menggunakan campuran chromium trioksida (CrO3) 300gr/l, serta 
asam sulfat (H2SO4) 3gr/l ke dalam bak pelapisan. 
6. Memanaskan larutan elektrolit sampai temperatur yang telah ditentukan 55oC, 60oC, 65oC dan 70oC. 
7. Mengatur jarak anoda dan katoda sesuai yang telah ditentukan yaitu 3 dan 9 cm. 
8. Mengatur rapat arus sesuai yang telah ditentukan yaitu 45 A/dm2. 
9. Melaksanakan proses pelapisan sesuai dengan waktu yang telah ditentukan yaitu 45 menit. 
10. Benda kerja dikeluarkan, kemudian dibilas dengan air untuk membersihkan sisa asam kromat yang masih 
menempel dipermukaan benda kerja lalu dikeringkan. 
Proses Perlakuan Awal (pre-treatment) 
Perlakuan awal amat penting dalam menentukan keberhasilan pelapisan. Jika perlakuan awal ini berjalan 
sempurna maka pelapisan akan mempunyai kualitas yang memenuhi syarat. Tujuan dari perlakuan awal adalah : 
1. Membersihkan permukaan logam dari hal-hal yang mengganggu proses pelapisan seperti minyak, kotoran, 
karat, dan lain-lain. 
2. Mengaktifkan permukaan benda kerja yaitu dengan menghilangkan lapisan oksida yang ada sehingga lapisan 
yang terjadi akan menempel dengan baik. 
3. Mengeluarkan bahan-bahan yang dapat menimbulkan kontaminasi pada larutan. 
Proses Perlakuan Awal 
1. Derusting 
Merupakan proses menghilangkan karat dan terak dari permukaan benda kerja, ada dua macam cara, yaitu : 
a. Secara mekanis yaitu membersihkan sisi permukaan benda dengan menggunakan kertas gosok dan 
mesin blasting. 
b. Secara listrik, yaitu membersihkan permukaan benda dengan menggunakan pemolesan secara listrik 
(electropolishing). 
Pada penelitian ini menggunakan derusting secara mekanis. 
2. Pencucian basa 
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Digunakan untuk membersihkan permukaan benda kerja lebih lanjut. Proses yang digunakan adalah 
membersihkan benda kerja dengan sabun. 
3. Pickling asam 
Digunakan untuk mengaktifkan permukaan benda kerja yang akan dilapisi. Permukaan benda kerja yang 
akan dicuci asam ini akan terkikis lapisan oksidanya sehingga akan mudah mereduksi krom yang dilapiskan. 
Larutan yang akan dipakai ialah larutan H2SO4 sebanyak 90% + 10% aquades, pada proses ini benda kerja 
dicelupkan selama 1 menit. 
4. Pembilasan 
Digunakan untuk menetralkan sisa larutan yang menempel pada permukaan setelah dilakukan proses 
pickling asam, pada proses ini benda kerja dicelupkan pada air murni (aquades). 
Proses Pelapisan 
Proses pelapisan dilakukan dengan kondisi operasi yang telah ditetapkan sesuai dengan parameter penelitian 
yang akan diteliti. Bahan dan peralatan yang dibutuhkan harus sudah disiapkan. Persiapan instalasi electroplating 
harus disertai pula dengan pengukuran besarnya parameter-parameter yang akan berperan dalam pelaksanaan 
proses pelapisan tersebut. Setelah seluruh proses persiapan selesai dan instalasi telah disiapkan, maka proses 
pelapisan mulai dijalankan. Proses pelapisan mulai berjalan aktif ketika seluruh instrument proses telah berada 
pada posisi yang tepat dan dalam kondisi arus listrik telah mengalir. 
Proses Perlakuan Akhir 
Proses ini dibutuhkan setelah proses pelapisan hard chrome selesai, terdiri dari: 
1. Pembilasan 
Digunakan untuk membersihkan sisa larutan yang menempel pada permukaan setelah dilakukan proses 
pelapisan, pada proses ini benda kerja dibilas dengan air. 
2. Pengeringan 
Digunakan untuk mengeringkan benda kerja yang telah dibilas, pengeringan ini dapat dilakukan di ruang 
terbuka atau dengan alat pemanas. 
Pengujian Laju Korosi 
Pengujian laju korosi pada spesimen yang telah dilapisi hard chrome yang secara electroplating, dengan 
melalui langkah-langkah sebagai berikut: 
1. Membersihkan lapisan dengan kain halus. 
2. Mempersiapkan potensiostat dan software NOVA 1,6. 
3. Memasukkan spesimen dalam larutan NaCl 2%. 
4. Jalankan alat potensiostat. 
5. Pembacaan hasil pada computer melalui software NOVA 1,6. 
6. Untuk mendapatkan nilai laju korosi dengan cara memasukkan icorr yang didapat pada analisa grafik anodik-
katodik ke rumus laju korosi. 
7. Didapatkan nilai laju korosi. 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Data Hasil Pengujian Ketebalan dan Hasil Uji Laju Korosi (Software NOVA 1.6) 
Berikut adalah contoh perhitungan menggunakan sumber data hasil pengujian laju korosi 
 icorr [A] = 51,9920µA 
 Luas uji specimen = 13 cm2    




 𝑖𝑐𝑜𝑟𝑟 =  
51,992µ𝐴
13
= 3,9994 µ𝐴/𝑐𝑚2 
Setelah didapat icorr, maka gunakan rumus : 




 𝐶𝑃𝑅 = 0,00372
52 .  3,9994
2 .  7,19
 
 𝐶𝑃𝑅 = 0,046473 𝑚𝑚𝑝𝑦 
 
 









    Gambar 2. Hasil Pengujian Laju Korosi 
























Hubungan antara temperatur larutan elektrolit dan jarak anoda dengan laju korosi pada proses pelapisan 
electroplating hard chrome dengan pengujian menggunakan potensiostat dapat disimpulkan bahwa variasi 
temperature larutan elektrolit dan jarak elektroda dapat mempengaruhi nilai laju korosi pada baja ASSAB 618S 
Gambar 3 Grafik Hubungan Antara 
Temperatur Larutan Terhadap Laju Korosi 
Gambar 4 Grafik Hubungan Antara Jarak 
Elektroda Terhadap Laju Korosi 
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yang telah dilakukan proses pelapisan secara electroplating hard chrome. Semakin tinggi variasi temperature 
larutan elektrolit, maka laju korosi pada baja ASSAB 618S yang telah dilakukan pelapisan secara electroplating 
hard chrome akan semakin menurun. Semakin dekat jarak elektroda, maka laju korosi pada baja ASSAB 618S 
yang telah dilakukan pelapisan secara electroplating hard chrome akan semakin menurun.    
Saran 
Untuk tahapan selanjutnya, bisa lebih difokuskan untuk pengaruh serta variasi rapat arus, jenis bahan dan 
konsentrasi larutan. Serta penggunaan bahan pada tingkat industry. 
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